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© Verfahren und Vorrlchtung zum Auswalzen der Enden eines aufgewickelten Bandes in einem 
Reversierwaizwerk 

g (§) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
V zum Auswalzen der Enden eines aufgewickelten Bandes (B) 

in einem Reversierwaizwerk (1, 2) mit auf dessen beiden 

Seiten angaordneten Wickalhaspeln (3, 4). Um mit einem 

mogilchst geringen vorrichtungstechnischen Aufwand die 

nicht maShaltigen VertustJangen an den Bandenden zu 

reduzieren, ist vorgesehen, daB bei jedem Walzstich der 

jeweiiige Bandanfang (A) ohne einlaufseitigen Bandzug und 

Walzkraft in den Walzspalt (S) eingefuhrt wird und daS erst 

dann die Waizkraft allmahlich bis auf die Sollwalzkraft 

erhdht wird und daS der auslaufseitige Bandzug aufgabracht 

wird, wenn der Bandanfang (A) an der Aufwickelhaspel (4) 

angeschlossen ist. Am Ende eines jeden Waizstiches wird 

der Bandzug bis auf 0 reduziert, wobei das Bandende (E) 

zugfrei den Walzspalt vollstandig durchlauft und dabei 
* \ d I eke n reduziert wird. 




s 



LU 

Q 



BEST AVAILABLE COPY 



DE 195 04 711 



Beschreibung 



Beim Auswalzen von auf Wickelhaspeln aufgewickei- 
ten Bandern werden in einem Reversierwalzwerk diese 
iiblicherweise mit hohen Bandzugen gewalzt. Die Band- 
ziige werden durch die wechselweise als Auf- und Ab- 
wickler fungierenden Wickelhaspeln aufgebracht. Da- 
mit die Bandzugkriifte an den Wickelhaspeln in das 
Band eingeleitet werden konnen, werden mindestens ca. 
1,5 bis 2 Bandwindungen des Bandes vor Walzbeginn 
auf den Aufwickelhaspel aufgewickelt beziehungsweise 
am Ende eines jeden Walzsiiches auf dem Abwickelha- 
spel belassen. Die jeweils auf dem Wickelhaspel befind- 
iichen BandUingen des zu walzenden Bandes sowie die 
Bandlange zwischen den Wickelhaspeln und dem Walz- 
werk bleiben ungewalzt Diese ungewalzten Bandlan- 
gen mit der Dicke des Ausgangsmaterials werden we- 
gen der UnmaBhaltigkeit nach Beendigung des Walzens 
abgeschnitten. Sie stellen einen nicht unerheblichen Ma- 
terialverlust dar. 

Um das Abschneiden dieser unmaBhaltigen Banden- 
den und den damit verbundenen Materialverlust zu ver- 
meiden beziehungsweise zumindest deutlich zu verrin- 
gern, wurden verschiedene Verfahren zum Auswalzen 
der Bandenden entwickelt Bei diesen der Anmelderin 
aus der Praxis bekannten Verfahren werden Bandan- 
fang und Bandende ohne Bandzug ausgewalzt. 

Bei einem ersten Verfahren wird der jeweilige Band- 
anfang in den voreingestellten Walzspalt eingestoBen. 
a Das EinstoBen erf olgt zum Beispiel mit Hilfe von Treib- 
^rollen verschiedener Art oder mit Hilfe von EinstoBwa- 
gen. Der gewalzte Bandanfang wird uber Leitklappen in 
einen Klemmschiitz der Aufwickelhaspel gefiihrt, dort 
«geklemmt und automatisch angewickelt Nachdem 1 bis 
2 Bandwindungen gewickelt sind, wird einiauf seitig und 
auslaufseitig der gewiinschte Bandzug aufgebracht und 
der Walzvorgang mit dem gewiinschten Bandzug fort- 
. gesetzt Entsprechend wird am Ende eines jeden Walz- 
h stiches nach Erreichen von 1 bis 2 Restwindungen auf 
dem Abwickelhaspel der einlaufseitige Bandzug bis auf 
0 reduziert, die Bandklemmung am Abwickelhaspel ge- 
lost und das Bandende bis zum Verlassen des Walzspal- 
tes gewalzt Beim nachsten Walzstich wird dann dieses 
den Bandanfang bildende Bandende in den Walzspalt 
eingestoBen, wie beschrieben. 

Nachteilig bei diesem Verfahren ist, daB es beim Ein- 
stoBen des Bandanfangs in den Walzspalt zu Storungen 
kommen kann. So ist es moglich, daB der Bandanfang 
beim EinstoBvorgang einknickt und deshalb nicht ange- 
walzt wird. Ferner ist es moglich, daB das angewalzte 
Band beim Verlassen des Walzspaltes, ahnlich einer Ski- 
spitze, nach oben oder unten ausbiegt und dann in die 
Fuhrungen des Walzgerustes getrieben wird. AuBerdem 
kann es sein, daB die Walzen beim EinstoBvorgang so 
stark beschadigt werden, daB sie ausgetauscht werden 
mussen. SchlieBlich ist noch nachteilig, daB im Falle ge- 
ringer Banddicken und groBer Walzkrafte die unter 
Vorspannung stehenden Walzen beim Auslaufen des 
Bandendes aus dem Walzspalt zusammenstoBen und 
dabei beschadigt werden konnen. 

Um die beschriebenen Nachteile zu vermeiden, wer- 
den bei einem anderen Verfahren die Bandenden nicht 
auf ihrer gesamten Lange ausgewalzt, sondern unmittel- 
bar vor Erreichen des Walzspaltes angehalten. Es ver- 
bleibt demnach ein ungewalztes Bandstuck mit der Dik- 
ke des Ausgangsmaterials, das allerdings im Vergleich 
zu den Bandenden des ersten bekannten Verfahrens 
kurz ist. 



Nachteilig ist bei diesem Verfahren, daB das unge- 
walzte Bandende, das durch den Klemmschiitz des Ab- 
wickelhaspels abgeknickt ist, abgeknickt bleibt, so daB 
ein erneutes EinstoBen in diesen Klemmschiitz nicht oh- 
5 ne weiteres moglich ist. Um gleichwohl das Bandende 
wieder in den KJemmschlitz einfuhren zu konnen, wer- 
den Richtrollen eingesetzt, die den durch die Klemmung 
verursachten ICnick so weit ausrichten, daB ein erneutes 
EinstoBen des Bandanfangs in den Klemmschiitz mdg- 
io lich ist. Bei groBer Materialfestigkeit ist ein solches Aus- 
richten des Knickes jedoch nicht moglich. 

Bei einem anderen bekannten Verfahren, bei dem das 
Bandende ebenfalls kurz vor Erreichen des. Walzspaltes 
abgehalten wird, wird das den Knick aus dem Klemm- 
15 schlitz enthaltende Bandende, zum Beispiel mitt els einer 
Schopfschere, abgeschnitten. 

Nachteilig ist bei diesem Verfahren die groBe Verlust- 
lange, die sich aus dem nicht gewalzten Bandstuck an 
jedem Bandende, das dem Abstand zwischen Schopf- 
20 schere und Walzspalt entspricht, und aus den nach je- 
dem Walzstich abgeschnittenen Enden zusammensetzt 
Weiter ist von Nachteil, daB die abgeschnittenen Band- 
stiicke bei jedem Walzstich entsorgt werden mussen. 
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
25 fahren und eine Vorrichtung zum Auswalzen der Enden 
eines aufgewickelten Bandes in einem Reversierwalz- 
werk zu schaffen, bei dem die Verlustlangen an den 
Bandenden gering sind. Das Verfahren soil sich daruber 
hinaus mit geringst moglichem vorrichtungstechnischen 
30 Aufwand durchfuhren lassen. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren zum Aus- 
walzen der Enden eines aufgewickelten Bandes in einem 
Reversierwalzwerk mit auf dessen beiden Seiten ange- 
ordneten Wickelhaspeln durch folgende Merkmale ge- 
35 lost: 



a) Am Anfang eines jeden Walzstiches wird der 
jeweilige Bandanfang ohne einiauf seitigen Band- 
zug und ohne Walzkraft in den Walzspalt einge- 

40 fuhrt. 

b) Nach Einfuhren des jeweiligen Bandanfangs in 
den Walzspalt wird die Walzkraft ailmahlich er- 
hoht 

c) Am Ende eines jeden Walzstiches wird bei noch 
45 an der Abwickelhaspel angeschlossenem Bandende 

der einlaufseitige Bandzug bis auf 0 reduziert, wo- 
bei das Bandende zugfrei den Walzspalt vollstandig 
durchlauft und dabei dickenreduziert wird. 

so Gegenstand der Erfindung ist ferner eine Vorrichtung 
zur Durchfuhrung dieses Verfahrens, bestehend aus ei- 
nem Reversierwalzwerk mit auf beiden Seiten angeord- 
neten Wickelhaspeln sowie einer Steuereinrichtung, der 
Stellglieder an den Wickelhaspeln fur den Bandzug und 
55 am Walzwerk fur die Walzkraft zugeordnet sind, wobei 
die Steuereinrichtung die Stellglieder derart in Abhan- 
gigkeit von dem Ort des Bandanfangs beziehungsweise 
Bandendes ansteuert, daB am Anfang eines jeden Walz- 
stiches der jeweilige Bandanfang ohne einlaufseitigen 
eo Bandzug und ohne Walzkraft in den Walzspalt einge- 
fuhrt wird, daB nach Einfuhren des jeweiligen Bandan- 
fangs die Walzkraft ailmahlich erhoht wird und daB am 
Ende eines jeden Walzstiches bei noch an der Abwickel- 
haspel angeschlossenem Bandende der einlaufseitige 
65 Bandzug bis auf 0 reduziert wird, wobei das Bandende 
zugfrei den Walzspalt vollstandig durchlauft und dabei 
dickenreduziert wird. 

Bei der Erfindung wird also am Ende eines jeden 
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Walzstiches das Band im Walzspalt dickenreduziert Im zur Stabilisierung des Waizvorgangs der einlaufseitige 

jeweils nachsten Walzstich wird dieses dann den Band- Bandzug erhoht werden. Das MaB, mit dem die Walz- 

anfang bildende, gerade gerichtete Bandende nicht auf kraft erhoht werden kann, wird bestimrnt von der Klem- 

seiner gesamten Lange dickenreduziert, wie das nach- mung des Bandanfangs A an der Aufwickelhaspel 4. Erst 

folgende Band, weil der Bandanfang in den geoffneten 5 nach 1 bis 2 Bandwindungen auf der Aufwickelhaspel 4 

Walzspalt eingefuhrt wird und erst allmahlich die Walz- kann der voile Bandzug aufgebracht werden. 

kraft erhoht wird. Es entsteht also ein Bandanfang mit Parallel zur Erhohung des auslaufseitigen Bandzuges 

einem rampenformigen Querschnitt Dieser rampenfor- kann auch der einlaufseitige Bandzug erhoht werden, so 

mige Querschnitt bleibt allerdings in seiner Dimension daB nach 1 bis 2 Windungen auf dem Aufwickelhaspel 

nicht erhalten, weil er am Ende des Walzstiches wieder 10 das Band B mit der Sollwalzkraft beziehungsweise Soll- 

das Walzwerk vollstandig durchlauft und dabei dicken- banddicke bei vollem ein- und auslaufseitigem Bandzug 

reduziert wird. Im Ergebnis erhalt man auf diese Art und gewalzt wird. Nach Erreichen der Sollbanddicke kann 

Weise ein Band mit vergieichsweise nur kurzen, nicht von Waizkraftregelung auf Banddickenregelung umge- 

maBhaltigen Bandenden, die abgeschnitten werden. Ne- schaitet werden. 

ben dieser Reduzierung der Verlustlangen wird mit der 15 Am Ende des ersten Walzstiches, das heiBt, wenn auf 

Erfindung weiter erreicht, daB das Einfuhren der Band- der Abwickelhaspel 3 noch 1 bis 2 Windungen aufgewik- 

anf ange in den Klemmschlitz der jeweils als Aufwickel- kelt sind, wird zumindest der einlaufseitige Bandzug bis 

haspel fungierenden Wickelhaspeln problemlos moglich auf O reduziert Das Bandende E lauft dann ohne ein- 

ist, weil die Bandanfange wegen des vollstandigen laufseitigen Bandzug in den geschlossenen Walzspalt S 

Durchlaufs des Walzwerkes im vorangegangenen Walz- 20 ein und wird hier dickenreduziert, so daB es nach Verlas- 

stich immer gerade sind. Aufwendige Richtrollen wer- sen des Walzspaltes S die Sollbanddicke hat. Gleichzei- 

den also nicht bendtigt tig wird auch das im Klemmschlitz abgeknickte Ende E 

Nach einer Ausgestaltung des erfindungsgemaBen begradigt 

Verf ahrens erfolgt die Erhohung des einlauf- und aus- Zu Beginn des zweiten Walzstiches wird das jetzt den 

laufseitigen Bandzuges bis auf maximale Bandzuge erst, 25 Bandanfang bildende begradigte Bandende E in den ge- 

wenn der Bandanfang an der Aufwickelhaspel ange- offneten Walzspalt S eingefuhrt und bis auf die Auslauf- 

schlossen ist Der maximale Bandzug soil erst erreicht seite transportiert. Sobald die Lichtschranke 11 das 

werden, wenn mindestens 1 bis 2 Windungen auf der Bandende E erfaBt, wird der Walzspalt S geschlossen 

Aufwickelhaspel auf gewickelt sind. und das Band wie beim ersten Walzstich gewalzt Da das 

Die Walzkraft kann so eingestellt werden, daB sie am 30 beim ersten Walzstich den Bandanfang A bildende 

Ende eines jeden Walzstiches derart reduziert wird, daB Bandende bei gedffnetem Walzspalt in das Walzwerk 

die Walzen nicht aufeinanderprallen, wenn das Banden- eingefuhrt wurde, hat es einen rampenformigen Quer- 

de den Walzspalt verlaBt. Ferner sollte am Ende eines schnitt Da es im zweiten Walzstich den geschlossenen 

jeden Walzstiches fur die Walzkraft ein maximaler Walzspalt S durchlauft, wird es dickenreduziert und der 

Grenzwert vorgegeben werden. 35 Knick aus dem Klemmschlitz 4 begradigt. Da das Band- 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer ein ende dicker als das ubrige Band ist, steigt die Walzkraft, 

Ausfuhrungsbeispiel der Vorrichtung zum Auswalzen wenn das Bandende das Walzwerk t, 2 durchlauft Des- 

der Enden eines aufgewickelten Bandes schematisch halb sind MaBnahmen zu treffen, die dafiir sorgen, daB 

darstellenden Zeichnung naher erlautert eine vorgegebene Walzkraftgrenze, die sich entweder 

Die Vorrichtung zum Auswalzen der Enden eines auf- 40 an der maximalen Walzkraft oder an der Walzkraft des 

gewickelten Bandes B besteht aus einem Reversierwalz- stationaren Walzzustandes orientiert, nicht uberschrit- 

werk mit Unterwalze 1 und Oberwalze 2, zwei Wickel- ten wird. Von der Dickenregelung kann deshalb auf 

haspeln 3, 4, Treibrollenpaare 5a, 5b, 6a, 6b, dem Walz- Waizkraftregelung umgeschaltet werden. Bei Konstant- 

werk 1, 2 auf beiden Seiten unmittelbar vorgeordneten, kraftregelung wird zwar die Dicke des Bandendes redu- 

stationaren Leittischen 7, 8 und zwischen den Wickelha- 45 ziert, der rampenfdrmige Verlauf bleibt jedoch qualita- 

speln 3, 4 und den Treibroilenpaaren 5a, 5b, 6a, 6b ange- tiv erhalten. 

ordneten, verschwenkbaren Oberleitklappen 9, lOsowie Das Walzen des Bandes in den folgenden Stichen 

einer Steuereinrichtung mit Stellgliedern fur das Walz- lauft entsprechend ab. 
werk 1, 2 und die Wickelhaspel 3, 4 und mit Fiihlern in 

Form von Lichtschranken. Von der Steuereinrichtung 50 Patentanspruche 
mit den Stellgliedern und den FQhlern sind nur die Licht- 
schranken 11, 12 dargestellt, die auf beiden Seiten des 1. Verfahren zum Auswalzen der Enden eines auf- 
Waizwerkes 1, 2 uber den Leittischen 7, 8 angeordnet gewickelten Bandes (B) in einem Reversierwalz- 
sind. Mit einer solchen Vorrichtung wird das erfindungs- werk (1, 2) mit auf dessen beiden Seiten angeordne- 
gemaBe Verfahren wie folgt durchgefuhrt: 55 ten Wickelhaspeln (3, 4), mit folgenden Merkmalen: 
Bei geoffnetem Walzspalt S, wie in der Zeichnung dar- a) Am Anfang eines jeden Walzstiches wird 
gestellt, wird der Bandanfang A des auf der Aufwickel- der jeweiiige Bandanfang (A) ohne einlaufsei- 
haspel 3 aufgewickelten Bandes B mittels des Treibrol- tigen Bandzug und ohne Walzkraft in den 
lenpaares 5a, 5b durch das Walzwerk 1, 2 transportiert Walzspalt eingefuhrt 

Sobald die Lichtschranke 12 den Bandanfang A erfaBt, 60 b) Nach Einfuhren des jeweiligen Bandanfangs 

wird der Walzspalt S geschlossen und eine minimale (A) wird die Walzkraft allmahlich erhoht 

Walzkraft aufgebracht, die ausreicht, urn ein Anwalzen c) Am Ende eines jeden Walzstiches wird bei 

auch ohne auslaufseitigen Bandzug zu ermdglichen. Der noch an der Abwickelhaspel (3) angeschlosse- 

Bandanfang A wird dann von dem Treibroilenpaar 6a, nem Bandende der einlaufseitige Bandzug bis 

6b erfaBt und uber die angeschwenkte Oberleitklappe 65 auf 0 reduziert, wobei das Bandende (E) zug- 

10 in den Klemmschlitz 4* der Aufwickelhaspel 4 einge- frei den Walzspalt vollstandig durchlauft und 

fiihrt Dabei kann die Walzkraft allmahlich erhoht wer- dabei dickenreduziert wird. 

den. Gleichzeitig mit der Erhohung der Walzkraft kann 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB der ein- und auslaufseitige Bandzug 
nach AnschluB des Bandanfangs (A) an der Aufwik- 
kelhaspel (4) allmahlich bis auf einen maximalen 
Bandzug erhoht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daB die maximalen Bandzuge erst bei Er- 
reichen von mindestens 1 bis 2 Windungen auf der 
Aufwickelhaspel (4) erreicht werden und bis auf 1 
bis 2 Windungen auf der Abwickelhaspel (3) auf- 
rechterhalten werden. 1 0 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB am Ende eines jeden Walzstiches der 
einlaufseitige Bandzug auf 0 reduziert ist, wenn sich 
auf der Abwickelhaspel (3) weniger als 1 bis 2 Win- 
dungen befinden. 15 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB am Ende eines jeden 
Walzstiches fur die Walzkraft ein maximaler 
Grenzwert vorgegeben wird. 

6. Reversierwalzwerk (1, 2) mit auf seinen beiden 20 
Seiten angeordneten Wickelhaspeln (3, 4) zur 
Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der An- 
spruche 1 bis 5, mit einer Steuereinrichtung, der 
Stellglieder an den Wickelhaspeln (3, 4) fur den 
Bandzug und am Walzwerk (1, 2) fur die Walzkraft 25 
zugeordnet sind, wobei die Steuereinrichtung die 
Stellglieder derart in Abhangigkeit von dem Ort 
des Bandanfangs (A) beziehungsweise Bandendes 
(E) ansteuert, daB am Anfang eines jeden Walzsti- 
ches der jeweilige Bandanfang (A) ohne einlaufsei- 30 
tigen Bandzug und ohne Walzkraft in den Walz- 
spait (S) eingefiihrt wird, daB nach Einfuhren des 
jeweiligen Bandanfangs die Walzkraft allmahlich 
erhdht wird und daB am Ende eines jeden Walzsti- 
ches bei noch an der Abwickelhaspel (3) ange- 35 
schlossenem Bandende (E) der einlaufseitige Band- 
zug bis auf 0 reduziert wird, wobei das Bandende 
(E) zugfrei den Waizspalt (S) vollstandig durchlauft 
und dabei dickenreduziert wird. 
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